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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen porosierten Mauer-
ziegel flr statisch belastbares Mauerwerk gemaf den
Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 2, sowie ein Verfah-
ren zu dessen Herstellung gemal den Oberbegriffen
der Anspriiche 10 und 11.

[0002] Inder Praxis werden beim Neubau von Gebau-
den vielfach die bekannten porosierten Hochlochziegel
verwendet, die eine Scherbenrohdichte von wenigstens
1,2 kg/dm3 aufweisen und deren Lochanteil ca. 50% be-
tragt. Die Verwendung derartiger Hochlochziegel stof3t
aber aufgrund verscharfter Vorschriften hinsichtlich der
Warmedammung an ihre Grenzen. Um die Bestimmun-
gen der giltigen Warmeschutzverordnung bzw. der zu
erwartenden weiteren Verscharfung der Vorschriften er-
fallen zu kénnen, besteht daher ein Bedarf an einem
Mauerziegel, der eine Verminderung der Warmeverlu-
ste gegentber dem bisher bekannten Mauerziegel er-
moglicht.

[0003] Hierzu ist es aus der Praxis bekannt, da? die
Warmeleitfahigkeit eines Mauerziegels bedeutend von
seiner Scherbenrohdichte abhangt. Um also eine ver-
ringerte Warmeleitfahigkeit zu erhalten, mull daher die
Scherbenrohdichte vermindert werden. Dies fuhrt aller-
dings zu einer verminderten Druckfestigkeit, wodurch
die statische Belastbarkeit des Mauerwerks sinkt.
[0004] Eingehende Versuche zur Steigerung des
Hohlraumanteils von derzeit ca. 50% ergaben aber
auch, dal hier eine Grenze erreichtist, an der eine prak-
tische Verbesserung der Warmedammeigenschaften
nur in sehr geringem MalRe moglich ist. Dies begriindet
sich darin, daf® durch den vergréRerten Hohlraum die
Warmedubertragungswege durch Konvektion und Strah-
lung zunehmend an Bedeutung gewinnen. Eine wesent-
liche Verbesserung der Warmedammeigenschaften ei-
nes Hochlochziegels mit einer Steigerung des Hohlrau-
manteils ist daher kaum mdglich.

[0005] Ferner hat sich gezeigt, dal® bei einer Steige-
rung des Porenanteils im Scherben beim bekannten
Hochlochziegel eine wesentliche Minderung der Druck-
festigkeit erkennbar ist. Dies wird darauf zurlickgefiihrt,
daR ab einem gewissen Porenanteil keine ausreichen-
de keramische Bindung mehrim Ziegel vorliegt. Die Ver-
wendung eines derartigen Hochlochziegels fir statisch
belastbares Mauerwerk ist daher in Frage gestellt.
[0006] Ein weiterer Grund, weshalb ein vergréRerter
Porenanteil in einem Hochlochziegel in der Praxis kaum
realisierbar ist, liegt darin, dal er mit den gegebenen
Fertigungsmdglichkeiten kaum herstellbar ist. Die be-
kannten Hochlochziegel werden meist durch Strang-
pressen hergestellt, wobei dieses Verfahren derzeit mit
der bekannten, minimalen Scherbenrohdichte von 1,2
kg/dm3 an seine Grenzen stoRt.

[0007] Gleichzeitig wirden die Stege zwischen den
Hohlrdumen bei einer Steigerung des Lochanteils im-
mer dinner und dabei fester und steifer, worunter das
Schallverhalten leiden wiirde.
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[0008] Aber auch die Erhéhung der Porositat des be-
kannten Hochlochziegels mittels einem hoéheren Anteil
an Porosionsmittel ist nicht geeignet, um einen in der
Praxis verwendbaren Hochlochziegel zu schaffen. Hier-
zu haben Versuche gezeigt, dal ab einer Porositat ab
ca. 35% kein beherrschbares Strangpressen des Hoch-
lochziegels méglich ist. Ferner ist auch das Schneiden
des Ziegels in seine Endform problematisch, da der Zie-
gelregelrecht zerbrdselt. Dies begriindet sich darin, dafy
die eingebrachten festen Bestandteile grobe Trennfla-
chen zwischen den Bestandteilen bewirken, durch die
das Material auseinandergehalten wird.

[0009] Weitere Versuche mit verschiedenen anderen
Porosierungsmitteln anstelle der in der Regel verwen-
deten Sagemehl-, Kohlenstaub-, Zellulosebestandtei-
len und ahnlichem haben keine einschneidenden Ver-
besserungen der Eigenschaften erbracht.

[0010] Auch beim Einbringen von Perliten zeigten
sich negative Auswirkungen, da diese eine Trennung
zwischen den Partikeln bewirken, wodurch der Ziegel
sprode wird. Aus den genannten Griinden ist daher kei-
ne ausreichende Druckfestigkeit fir ein statisch belast-
bares Bauwerk erreichbar.

[0011] Andererseits weist ein aus Ton gebrannter Zie-
gel die bekannten vorteilhaften Eigenschaften auf, die
ihn als geeigneten Bauwerkstoff auszeichnen. Durch
seine geringe Gleichgewichtsfeuchte gewahrleistet er
kurze Austrocknungs-und damit auch Bauzeiten und
sorgt gleichzeitig fiir ein behagliches Raumklima. Des
weiteren ist er aufgrund seinem im Vergleich zu anderen
Baustoffen glinstigen Gewicht/Volumenverhaltnis ein
leicht zu verarbeitender Baustoff. Weitere wesentliche
Vorteile im Vergleich zu anderen Massivbaustoffen sind
die geringen Formanderungen infolge Feuchteeinfluf3,
Kriechen und Temperatur.

[0012] Aus dem Gebiet der Feuerfestprodukte und
der Akkustikplatten sind ferner Keramikprodukte be-
kannt, welche mittels Schaumeinbringung in einen Ton-
schlicker o. . im Zuge der Herstellung porosiert wer-
den. Beispiele hierfir sind in der GB 1,042,591, der US
1,944,007, der US 1,948,878, der FR 1.381.834, der JP
06 263 560 A, der DE 396 691 C, der EP 0 341 150 A1
und der GB 419,484 offenbart. Die hier offenbarten Pro-
dukte wie auch die verwendeten Schaume sind dabei
auf den jeweiligen Anwendungszweck hin konzipiert.
[0013] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen po-
rosierten Mauerziegel flr statisch belastbares Mauer-
werk zu schaffen, der eine verbesserte Warmedam-
mung ermdglicht, ohne wesentliche Nachteile hinsicht-
lich dem Schallverhalten und der Festigkeitseigen-
schaften hinnehmen zu missen.

[0014] Diese Aufgabe wird gemal einem ersten
Aspekt der Erfindung durch einen Mauerziegel entspre-
chend den kennzeichnenden Merkmalen der nebenge-
ordneten Anspriiche 1 und 2 geldst.

[0015] Damit kann ein offenporiger Vollziegel ge-
schaffen werden, der eine Porositat von Gber 75% auf-
weisen kann, aber keine groflen zusammenhangenden
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Hohlrdume enthalt. Dadurch wird bei einer geringen
Scherbenrohdichte und dementsprechend guten War-
medammeigenschaften Uberraschenderweise trotz-
dem einrelativ druckstabiles Ziegelelement geschaffen.
Die aus baustatischen Griinden in der Regel erforderli-
chen Mindest-Steindruckfestigkeiten von 2,5 bis 5 N/
mm?2 werden daher mit dem erfindungsgeméRen Mau-
erziegel erreicht. Damit stellt die Erfindung einen Mau-
erziegel einer neuen Generation vor, der neben guten
Festigkeitseigenschaften eine deutliche Verbesserung
der Warmeleitfahigkeit im Vergleich zum herkdmmli-
chen Hochlochziegel ermdglicht.

[0016] Dieser hohe Porositdtsgrad wird durch das
Ausbilden des Schaums ermdglicht, der die Abstande
zwischen den Tonmineralien vergréRert, dabei aber
weiterhin eine wirksame keramische Bindung zulaft. Es
entstehen somit zahlreiche Beriihrungsstellen der Ton-
minerale, welche beim Brennen miteinander verschwei-
Ren und so ein stabiles Gertist ausbilden. Daher wird
trotz der geringen Scherbenrohdichte eine vergleichs-
weise hohe Steindruckfestigkeit erreicht.

[0017] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafien
Mauerziegels liegt darin, daR durch die homogene Ver-
teilung der Poren und damit durch die Ausbildung einer
Vielzahl von kleinen Hohlrdumen, die in der Regel nicht
miteinander verbunden sind, keine Konvektion auftritt.
Die Warmeubertragung im erfindungsgemaflen Mauer-
ziegel beschrankt sich im wesentlichen auf die Warme-
leitung, wodurch aufgrund der vielen Poren und des da-
mit verbundenen geringen Feststoffanteils sehr gute
Warmedammeigenschaften erreicht werden.

[0018] Da keine groRen und vor allem keine durch-
gangigen Hohlrdume im Porenziegel vorliegen, kann
beim Vermauern kein Mértel in den Ziegelstein fallen
und es werden keine unerwinschten Warmebricken
verursacht.

[0019] Hierbeiist es von Vorteil, wenn der eingearbei-
tete Schaum gemanR Anspruch 1 ein Tensidschaum ist.
Damit liegt ein gut vermischbarer, homogener Schaum
vor, der beim Einarbeiten in die Tonemulsion gleichma-
Rig verteilt werden kann und die Ausbildung von Poren
ermoglicht. Der Tensidschaum hat sich hier als vorteil-
haft erwiesen, da er seine Schaumstruktur bei Verwen-
dung von geeigneten Stabilisatoren auch dann beibe-
halt, wenn er mit der Tonemulsion vermischt ist. Dies-
bezugliche Versuche haben ergeben, dal} die Schaum-
struktur von vielen anderen Schaumen beim Vermi-
schen mit dem Ton zerstort wird, wodurch die die Aus-
bildung von Poren nicht méglich ware. Gleichermalien
eignet sich auch ein Proteinschaum gemaf Anspruch 2
um diese vorteilhaften Wirkungen zu erreichen.

[0020] Von weiterem Vorteil ist es, dal® dem eingear-
beiteten Schaum ein Stabilisator zugesetzt ist. Damit
wird sichergestellt, dal} dieser nicht vor dem Trocknen
zusammenbricht. Der Stabilisator verbessert daher die
Bestandigkeit des Schaumes und sorgt so dafur, dafl3
sich die Poren ausbilden kénnen.

[0021] Die Verwendung von Stabilisatoren hat sich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uberraschenderweise auch vorteilhaft fir die Druckfe-
stigkeit des fertigen Produkts erwiesen. Wie Versuche
gezeigt haben, hat die Wahl eines geeigneten Stabilisa-
tors erheblichen Einflu} auf die Festigkeit des Mauer-
ziegels, da er die Ausbildung der keramischen Bindung
an den Tonmineralien positiv beeinfluf3t. Als Stabilisator
wird hierbei vorteilhafterweise ein glasbildender Stoff,
der z.B. Kieselsaure aufweist, verwendet.

[0022] Da die einzelnen Ziegel aufgrund der Nachbe-
arbeitung sehr exakte Abmessungen aufweisen, laRt
sich Uberdies durch die Verarbeitung mit Dinnbettmor-
tel (Fugendicke 1 bis 3 mm) ein Mauerwerk mit ver-
gleichsweise hoher Wanddruckfestigkeit erstellen.
[0023] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung
werden zur Lésung der Aufgabe Verfahren zur Herstel-
lung eines porosierten Mauerziegels fur statisch belast-
bares Mauerwerk gemaf den Ansprichen 10 und 11
aufgezeigt.

[0024] Damit kdnnen die Herstellungsschritte einfach
und gut beherrschbar gehalten werden, was vorteilhaf-
terweise zu einer auch in der Massenproduktion gleich-
bleibenden Qualitédt des Mauerziegels flhrt.

[0025] Es sind zwar bereits porosierte Baustoffe, z.B.
Porenbeton, bekannt, jedoch eignen sich diese nicht in
entsprechender Weise flr die erfindungsgemafe Ver-
wendung. Die bekannten Porenbetonsteine kdnnen
zwar gleichermafien extrem niedrige Rohdichten auf-
weisen und an allen Seiten bearbeitet sein, bestehen
jedoch ganzlich aus einem anderen Material. Porenbe-
ton ist ein hydraulisch mit Bindemittel gebundener
Wandbaustoff, der einem kalten Herstellungsprozef}
unterworfen wird und eine geschlossenzellige Poren-
struktur bewirkt. Hieraus ergibt sich ein ungunstiges
Austrocknungsverhalten, das sehr langsam vonstatten
geht.

[0026] Uberdies treten bei der Herstellung von Poren-
betonsteinen ganzlich andere Probleme auf, als bei der
Herstellung der Porenziegel. Da der Porenbeton mittels
eines kalten Herstellungsprozesses erzeugt wird, be-
stehen z.B. keine Schwierigkeiten hinsichtlich der ther-
mischen Spannungen beim Brennen von Mauerziegeln.
[0027] Ferner wird das Blahverhalten bei Porenbeton
durch Zugabe eines Aluminiumpulvers bewirkt, das als
Treibmittel wirkt und ein vielfaches Aufbldhen verur-
sacht. Im Gegensatz zum erfindungsgeméafien Herstel-
lungsverfahren entstehen dabei sehr groRe Blécke von
bis zu 5 m3, die dann in aufwendigen Verfahrensschrit-
ten zertrennt werden mussen.

[0028] Dem Porenbeton liegt daher eine ganzlich an-
dere Problemstellung als dem erfindungsgemafRen Po-
renziegel zugrunde und das Produkt weist andere Ei-
genschaften auf.

[0029] Die Merkmale der Unteranspriiche begriinden
vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemafRen
porosierten Mauerziegels.

[0030] Wenn die Scherbenrohdichte unter 800 kg/m3
und insbesondere unter 500 kg/m3 abgesenkt ist, ver-
bessern sich die Warmedammeigenschaften des Mau-
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erziegels weiter. Daher kénnen auch mdégliche strenge-
re Warmeschutzverordnungen in der Zukunft erfiillt wer-
den. Zudem verringert sich das Gewicht des Mauerzie-
gels, wodurch er einfacher zu verarbeiten ist.

[0031] Als Stabilisator kommen dabei z.B. Stabilisa-
toren auf Wasserglas- oder wassriger Kieselsauresol-
basis in Betracht. In Versuchen mit Wasserglas als Sta-
bilisator zeigte sich, daf} die Berlhrungsstellen der Ton-
minerale gut benetzt werden. Ferner sorgt das Wasser-
glas dafir, daR die Beriihrungsstellen kleine Ausmalie
annehmen. Wahrend der Schaum also die Abstande
zwischen den Tonmineralien vergroRert, reagiert das
Wasserglas mit den Ziegeltonbestandteilen und steift
die Verbindungsstellen zwischen den Poren aus. Da-
durch 1aRt sich die Festigkeit und insbesondere die
Druckfestigkeit des Mauerziegels wesentlich steigern.
Der erfindungsgeméaRe Porenziegel ist daher in hervor-
ragender Weise als Mauerziegel fur tragendes Mauer-
werk verwendbar.

[0032] Ferner hat sich als vorteilhaft erwiesen, als
Grundsubstanz fir den Mauerziegel einen feinkdrnigen
Ziegelton bzw. eine feinkdrnige Ziegeltonmischung zu
verwenden, die vorzugsweise eine Kérnung von weni-
ger als 1,5 mm und vorzugsweise von weniger als 1,0
mm aufweist. Im Ziegelton liegt dann ein Kérnungsband
vor, das im wesentlichen aus Tonmineralien mit Abmes-
sungen von weniger als 50 nm besteht. Damit werden
u.a. die physikalischen Eigenschaften der Warmeleitfa-
higkeit, Porositat und Druckfestigkeit des Porenziegels
vorteilhaft beeinflult. Die Feinheit der Tonmineralien er-
moglicht eine sehr gute Ausbildung der Poren. Gleich-
zeitig ist das Kdérnungsband der Tonmineralien aber
doch nicht so fein, daR wesentliche Nachteile hinsicht-
lich des Trocknungsverhaltens in Kauf genommen wer-
den mussen.

[0033] Dadurch, dal’ der Mauerziegel Porosierungs-
mittel aufweist, wird die Ausbildung der Poren zusatzlich
unterstitzt. Als Porosierungsmittel kommen dabei be-
kannte Zusatze, wie z.B. Sagemehl, Polystyrol und
eventuell auch Faserstoffe wie Sagespane oder Stroh
in Betracht. Das Porosierungsmittel wird mit dem mit
Wasser vermengten Ziegelton gemischt und bildet mit
diesem eine zdhe, aber gieRfahige Flissigkeit, die
Emulsion bzw. den Schlicker. Diesem wird dann der vor-
gefertigte Schaum beigemischt. Damit 1at sich die
Struktur des Porenziegels weiter verbessern.

[0034] Wenn der Rohlingsmasse zur Stabilisierung
wahrend des Produktionsprozesses faserige Substan-
zenwie Zelllulosefasern, Faserstoffe aus der Papierher-
stellung, Glas- oder Mineralfasern oder Fasern aus Tier-
haaren zugegeben werden, wird eine Erhéhung des in-
neren Zusammenhalts der Masse erreicht. Dadurch
kénnen Risse aufgrund von inneren Spannungen der
Rohlinge beim Trocknen vermieden werden.

[0035] Von weiterem Vorteil ist es, dall der erfin-
dungsgemafle Mauerziegel eine Warmeleitfahigkeit
von weniger als 0,18 W/mK, vorzugsweise 0,14 W/mK
oder weniger und insbesondere 0,09 W/mK oder weni-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ger aufweist, da damit ein Baustoff vorliegt, mit dem die
Warmedammeigenschaften im vergleich zum konven-
tionellen Hochlochziegel wesentlich verbessert werden.
Dieser Mauerziegel ist daher fiir einen universellen Ein-
satz in der Bauwirtschaft geeignet.

[0036] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird ein Mauerziegelblock aufgezeigt, der aus wenig-
stens zwei Mauerziegeln besteht, die werkseitig zu ei-
ner Einheit gefligt sind. Hierbei wird dem Umstand
Rechnung getragen, dal® aufgrund der beim Brennen
auftretenden thermischen Spannungen im Inneren des
Ziegels lediglich Elemente mit einer Dickenabmessung
von weniger als ca. 15 cm herstellbar sind. Damit lassen
sich also Ziegel mit einer Normmaf-Ho6he von z.B. 124
mm herstellen. Durch das werkseitige Zusammenfiigen
zweier solcher Porenziegel 14t sich der in der Baubran-
che zur Zeit meist verwendete Hochformatziegel (Plan-
ziegel) mit einer Hohe von 249 mm schaffen. Damit ver-
einfacht sich die Verarbeitung des erfindungsgeméafen
Mauerziegels auf der Baustelle wesentlich.

[0037] Uberdies ist es auch méglich, eine gréRere An-
zahl an Mauerziegeln miteinander zu verbinden und so-
mit vorgefertigte Mauerelemente mit gréReren Abma-
Ben herzustellen. Damit lieRe sich der Verarbeitungs-
aufwand auf der Baustelle nochmals wesentlich redu-
zieren.

[0038] Die Erfindung wird im folgenden anhand den
Figuren der Zeichnung naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen erfindungsgemafRen porosierten Mau-
erziegel;

Fig. 2 einen erfindungsgemaflien Mauerziegel mit
Tasche und Feder; und

Fig. 3 ein Ablaufschema zur Herstellung des erfin-
dungsgemalen Mauerziegels.

[0039] In Fig. 1 ist ein erfindungsgemaler Mauerzie-

gel 1 dargestellt. Dieser kann mit Steinldangen zwischen
247 und 498 mm, vorzugsweise 300 mm, Steinbreiten
zwischen 100 und 490 mm, vorzugsweise 365 mm, und
Steinhdhen zwischen 71 und 150 mm, vorzugsweise
124 mm, hergestellt werden.

[0040] DerMauerziegel 1 weisthomogen verteilte Po-
ren auf, die ein offenporiges System bilden. Die Porosi-
tat betragt ca. 75% und es wird eine Warmeleitfahigkeit
von 0,08 W/mK erreicht. Die Scherbenrohdichte betragt
dabei weniger als 500 kg/m3.

[0041] Der Mauerziegel 1 ist an allen Oberflachen
materialabtragend bearbeitet und evtl geschliffen. Ins-
besondere eine obere Lagerfugenflache 2 und eine un-
tere Lagerfugenflache 3 (nicht sichtbar in den Fig. 1 und
2) sind planparallel geschliffen. Ferner sind auch
Stol¥fugenflachen 4 und 5, sowie AulRenflachen 6 und
7 durch Schleifen nachbearbeitet. In speziellen Fallen
ist es aber auch maglich, auf eine Bearbeitung der Au-
Renflachen 6 und 7 durch Schleifen zu verzichten.
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[0042] Da alle AuRenkanten des Mauersteins 1 nach-
bearbeitet sind, weist er eine sehr exakte Form auf, die
die Verwendung von Dinnbettmértel (Fugendicken 1
bis 3 mm, vorzugsweise 1 mm) erlaubt. Durch diese
dinnen Fugen wird der festigkeitsmindernde Einflul
der normalen Fugen (Fugendicken 10 bis 12 mm) ver-
mieden, so dal} die Wanddruckfestigkeitim Vergleich zu
Wandbaustoffen gleicher Steindruckfestigkeit mit Nor-
malfugen deutlich verbessert werden kann.

[0043] Der Mauerstein 1 wird beim Verarbeiten unter
Verwendung von Dinnbettmdortel oder ahnlichem zu ei-
nem Mauerwerk geschichtet.

[0044] In Fig. 2 ist eine abgewandelte Ausgestaltung
des erfindungsgemafien porosierten Mauersteins 1 auf-
gezeigt, die wie in der Praxis Ublich an den Langsenden
des Mauersteins 1 mit einer Feder 8 und einer Tasche
9 versehen ist, um eine bessere Verbindung bzw. Ver-
zahnung zum benachbarten Stein herzustellen. Die
Ausgestaltungsweise und die Anzahl der Federn und
Taschen kdénnen dabei beliebig sein, wobei die in der
Praxis derzeit Ublichen Verzahnungsformen bevorzugt
werden.

[0045] In Fig. 3 ist ein Ablaufschema eines beispiel-
haften Herstellungsverfahrens des porosierten Mauer-
ziegels 1 aufgezeigt.

[0046] Der Herstellungsvorgang beginnt in der Regel
mit der Aufbereitung der im Anlieferungszustand stiik-
kigen Ziegeltone. Diese werden bei ca. 50°C getrocknet
und anschlieBend z.B. mittels eines Kollergangs zerklei-
nert. Der nunmehr feinkérnige Ton wird anschlieBend
mit einer definierten Wassermenge vermischt, bis der
Schlicker in homogener Form vorliegt.

[0047] Im nachsten Schritt wird ein Porosierungsstoff
zugemischt.
[0048] In einem parallelen Schritt wird ein Tensid-

schaum in einer herkdBmmlichen Schaumkanone herge-
stellt. Dabei wird die Mischung aus Schaumbildner und
Wasser mittels PreRluft durch einen Zylinder gedriickt,
der Einbauten mit groRer Oberflache enthélt. An diesen
Elementen finden turbulente, den Schaum erzeugende
Verwirbelungen statt. Diesem Schaum ist ferner ein Sta-
bilisator auf Wasserglasbasis zugegeben. Der Schaum
wird wahrend dem Mischvorgang in einem Gegen-
stromzwangsmischer direkt den Tonschlickern zuge-
fuhrt.

[0049] Als Schaumbildner kommen dabei z.B. ADDI-
MENT® Schaumbildner 2, Sorten-Nr. 10576 oder AD-
DIMENT® Schaumbildner 3, Sorten-Nr. 10577 der Fa.
Heidelberger Baustofftechnik zum Einsatz. Die genann-
ten Schaumbildner liegen in flissiger Form vor und sind
wasserloslich. Der ADDIMENT® Schaumbildner 2 weist
eine Dichte von 1,04 kg/dm3 auf und wird mit einem Ver-
héltnis von 130-200 g/100 Liter Schaum verwendet. Das
Schaumgewicht betragt dabei 6-9 kg/100 Liter Schaum.
Der ADDIMENT® Schaumbildner 3 weist eine Dichte
von 1,08 kg/dm3 auf und wird mit einem Verhaltnis von
150-230 g/100 Liter Schaum verwendet. Das Schaum-
gewicht betragt dann 7-9 kg/100 Liter Schaum.
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[0050] Der Tonschlicker wird mit dem Schaum ver-
mischt, bis ein plastisches und giel3¢fahiges, homogenes
Gemenge vorliegt.

[0051] In einem weiteren Schritt erfolgt die Formge-
bung des Gemenges dann dadurch, dalk es in eine Form
gegossen und vergleichmafigt wird. Damit werden Lun-
ker und Inhomogenitaten vermieden. Die Formkéasten
bestehen aus Lochblech, damit ein allseitiges Trocknen
der Formlinge mdglich ist. Um ein Verkleben der Tonpa-
ste mit den Blechformen zu vermeiden, werden diese
vor dem Befiillen mit saugfahigem Recyclingpapier aus-
gekleidet.

[0052] AnschlieRend erfolgt die Trocknung des Form-
lings, wobei eine zlgige Ansteifung der Tonpaste er-
reicht werden soll, bevor es zum Zerfall des Schaumes
durch Verdunstung des in ihm befindlichen Wassers
kommt. Daher wird ein hierzu ein klimagesteuerter
Trockner eingesetzt.

[0053] Beim auf die Entformung nachfolgenden kera-
mischen Brand kommt es zu einer Verdichtung und Ver-
festigung des geformten Rohlings. Der Brand der Po-
renziegel erfolgt in einem gasbeheizten Kammerofen
bei oxidierter Atmosphare.

[0054] Die aus dem Ofen kommenden Porenziegel
werden anschlieBend auf die gewlinschten Formate ge-
sagt. Um den Porenziegel auf eine exakte Form zu brin-
gen, istin der Regel ein Nachschleifen aller sechs Ober-
flachen notwendig.

[0055] Damit lassen sich Porenziegel herstellen, die
Rohdichten zwischen 200 kg/m3 und 500 kg/m3 aufwei-
sen. Die erreichten Warmeleitfahigkeiten bewegen sich
zwischen etwa 0,07 W/mK und 0,14 W/mK, wobei Art
und Zusammensetzung des Ton-Lehm-Gemischs und
die Kérnung eine wesentliche Rolle spielen.

[0056] Dadas Wasserglas mitdem Schlicker reagiert,
verbleibt zwischen dem Zumischen des Stabilisators in
den Schaum und dem Vergiel3en der schaumigen Roh-
tonmasse in Formen nur sehr kurze Zeit. Die Formge-
bung ist aber, wie sich aus den Versuchen gezeigt hat,
technisch beherrschbar und kann insbesondere in der
Massenfertigung sicher gesteuert werden.

[0057] Das Wasserglas sorgt als Stabilisator dafir,
dal} der Schaum nicht zusammenbricht, bevor die An-
steifung der Tonpaste erreicht ist. Ferner benetzt das
Wasserglas die Bertihrungsstellen der Tonminerale zwi-
schen den Poren und bewirkt, daf diese kleine Ausma-
e annehmen. Daher werden viele Beriihrungsstellen
ausgebildet und es entsteht ein stabiles Gerist, wo-
durch eine relativ hohe Druckfestigkeit erreicht wird. Da-
mit beeinflult das Wasserglas auch die Eigenschaften
des fertigen Produkts.

[0058] Das geeignetste Mischungsverhaltnis zwi-
schen Schaum und Schlicker ist abhangig vom verwen-
deten Ziegelton, dem Schaumbildner und den ge-
wiinschten Eigenschaften des fertigen Produkts. Insbe-
sondere die Zusammensetzung des Tons variiert je
nach geographischer Abstammung wesentlich. Eine
Anpassung an die jeweiligen Gegebenheiten ist daher
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notwendig. Das Volumenverhéltnis des Schaums ge-
genuber dem Ton betragt daher in der Regel weniger
als 3:1 und um eine ausreichende Druckfestigkeit si-
cherzustellen wird ein Wert unter dem Verhaltnis 2:1 be-
vorzugt.

[0059] Die erfindungsgemaRen porosierten Mauer-
ziegel 1 lassen sich derzeit nur in Platten mit einer Dicke
von maximal 15 cm herstellen, da beim Brennen ther-
mische Spannungen im Inneren des Ziegels hervorge-
rufen werden, die ein Zerbersten des Ziegels mit einer
gréReren Dicke verursachen wirden. Um trotzdem ei-
nen normalen Hochformatziegel erhalten zu kdnnen, ist
es z.B. mdglich, zwei Platten mit einer Héhe von 124
mm zu verkleben. Hierzu ist ein Dinnbettmortel vorge-
sehen. Diese Verklebung kann werkseitig vorgenom-
men werden, so dafd der Mauerziegel 1 als Block im der-
zeit Uiblichen Héhenformat von ca. 249 mm an die Bau-
stelle geliefert werden kann.

[0060] Das Vermauern des Ziegels 1 erfolgt durch
Dunnbettmértel und da aufgrund der Nachbearbeitung
aller sechs Oberflachen ein sehr maRRhaltiger Stein vor-
liegt, ist es trotz verminderter Druckfestigkeit des ein-
zelnen Ziegels gegenlber dem herkdémmlichen Ziegel
moglich, eine Wanddruckfestigkeit mit derselben Gro-
Renordnung zu erhalten, wie bei herkdmmlichen Zie-
geln. Daher tritt kein Stabilitatsverlust der Gesamtmau-
er auf.

[0061] Es kdnnen hierbei verschiedenste Tone bzw.
Tonmischungen zum Einsatz kommen.

[0062] Die Erfindung IaRt neben den hier aufgezeig-
ten Beispielen weitere Gestaltungsansatze zu.

[0063] So kann anstelle des verwendeten Stabilisa-
tors auf Wasserglasbasis auch einer auf wassriger Kie-
selsauresolbasis oder jeder beliebige weitere Stoff auf
Kieselsaurebasis zur Verwendung kommen. Darlber
hinaus sind auch andere Stoffe denkbar, die geeignet
sind, um den Schaum zu stabilisieren, bis der Ziegel
ausreichend getrocknet ist. Dadurch behalten die Poren
ihre Form bei. Vorteilhaft ist es ferner, wenn der Stabi-
lisator zudem noch in der Lage ist, die Verbindungsstel-
len zwischen den Poren, also die Berthrungsstellen, zu
benetzen und damit auszusteifen.

[0064] Voraussetzung hierzu ist allerdings, dal der
Stabilisator sich mit dem Tensidschaum vertragt, oder
daR ein anderer Schaumbildner zum Einsatz kommt.
[0065] Neben dem hier aufgezeigten Tensidschaum
kann dementsprechend auch ein anderer geeigneter or-
ganischer oder anorganischer Schaum zum Einsatz
kommen. In den Versuchen wurden z.B. mit einem or-
ganischen Schaum auf Eiweil3basis, also einem Prote-
inschaum, gute Ergebnisse erzielt.

[0066] Die Ausbildung des Schaums kann auch in der
Rohlingsmasse erfolgen, wobei ein Schaumbildner und
Wasser mit der Rohlingsmasse vermischt werden und
anschlieBend das so hergestellte walrige Gemenge
durch eine Ruhreinrichtung u.a. aufgeschaumt wird.
[0067] Der porosierte Mauerziegel 1 kann auch als
flachiges Plattenelement ausgebildet werden, und so-
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mit z.B. als Warmedammplatte dienen. Mit dieser als
Wandverkleidung kénnte z.B. eine Verbesserung der
Warmedammung im Gebaudebestand erfolgen.

[0068] Die Erfindung schafft somit einen porosierten
Mauerziegel 1 fir statisch belastbares Mauerwerk, der
als homogener Vollstein ausgebildet ist und eine offen-
zellige Struktur aufweist. Damit 18Rt sich eine sehr ge-
ringe Scherbenrohdichte erreichen, was zu einer gerin-
gen Warmeleitfahigkeit fihrt. Gleichzeitig kann aber
durch die Art des zugemischten Schaumes und des ver-
wendeten Stabilisators bewirkt werden, daf3 sich an den
Porengrenzen ein stabiles Gerist ausbildet, welches re-
lativ hohe Druckfestigkeiten ermdglicht. Der porosierte
Mauerziegel 1 kann daher statisch belastet werden und
eignet sich fir die Verwendung in Trag- und AuRenmau-
ern. Da der Mauerziegel 1 keine groRen Hohlrdume auf-
weist, zeigt er zudem im Verhaltnis zur Gewichtskurve
nach DIN 4109 verbesserte Schallddmmeigenschaften.

Patentanspriiche

1. Porosierter Mauerziegel (1) fir statisch belastbares
Mauerwerk, der als Vollstein ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,

dafd die Scherbenrohdichte des Ziegels durch
Ausbilden von Schaum auf Wasserbasis mit
Schaumbildner in der Rohlingsmasse wahrend
des Produktionsprozesses auf einen Wert von
unter 1100 kg/m3 abgesenkt ist, und

daf} der erzeugte Schaum ein Tensidschaum
ist, dem ein Stabilisator zugesetzt ist, welcher
Kieselsaure enthalt,

wobei der Ziegel (1) nach dem Brennen an al-
len sechs Oberflachen (2, 3, 4, 5, 6, 7) materi-
alabtragend bearbeitet ist und eine Mindest-
Steindruckfestigkeit von 2,5 bis 5 N/mm?2 auf-
weist.

2. Porosierter Mauerziegel (1) fiir statisch belastbares
Mauerwerk, der als Vollstein ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Scherbenrohdichte des Ziegels durch
Ausbilden von Schaum auf Wasserbasis mit
Schaumbildner in der Rohlingsmasse wahrend
des Produktionsprozesses auf einen Wert von
unter 1100 kg/m3 abgesenkt ist, und

dafd der erzeugte Schaum ein Proteinschaum
ist, dem ein Stabilisator zugesetzt ist, welcher
Kieselsaure enthalt,

wobei der Ziegel (1) nach dem Brennen an al-
len sechs Oberflachen (2, 3, 4, 5, 6, 7) materi-



10.

11 EP 0 808 812 B1 12

alabtragend bearbeitet ist und eine Mindest-
Steindruckfestigkeit von 2,5 bis 5 N/mm?2 auf-
weist.

Mauerziegel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Scherbenrohdichte unter
800 kg/m3 und insbesondere unter 500 kg/m?3 ab-
gesenkt ist.

Mauerziegel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal} die Kieselsaure insbe-
sondere auf Wasserglas- oder wassriger Kiesel-
sauresolbasis basiert.

Mauerziegel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal® er aus einem feinkdrni-
gen Ton hergestellt ist, der eine Kérnung von weni-
ger als 1,5 mm, vorzugsweise von weniger als 1,0
mm aufweist.

Mauerziegel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dal® er unter Verwendung
wenigstens eines weiteren Porosierungsmittels
hergestellt ist.

Mauerziegel nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR der Rohlingsmasse zur
Stabilisierung wahrend des Produktionsprozesses
faserige Substanzen wie Zellulosefasern, Faser-
stoffe aus der Papierherstellung, Glas- oder Mine-
ralfasern oder Fasern aus Tierhaaren zugegeben
sind.

Mauerziegel nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daf} er eine Warmeleitfahig-
keit von weniger als 0,18 W/mK, vorzugsweise 0,14
W/mK oder weniger und insbesondere 0,09 W/mK
oder weniger aufweist.

Verwendung von wenigstens zwei werksseitig zu ei-
ner Einheit gefiigten Mauerziegel (1) nach einem
der Anspriche 1 bis 8 zur Ausbildung eines Mau-
erziegelblocks.

Verfahren zur Herstellung eines porosierten Mau-
erziegels (1) fur statisch belastbares Mauerwerk,
mit den Schritten:

Vermischen feinkdrniger Ziegeltone mit Was-
ser zur Ausbildung von Tonschlicker,

Zugabe von Schaum in den Tonschlicker und
Vermischen zu einem im wesentlichen homo-
genen Gemenge,

GieRRen des Gemenges in Formen,

Trocknen des geformten Rohlings,

Entformen des Rohlings aus der Form,
Brennen des Rohlings, und
materialabtragende Bearbeitung der Oberfla-
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1.

12.

13.

chen (2, 3, 4, 5, 6, 7) des Ziegels (1),

wobei der verwendete Schaum ein Tensid-
oder Proteinschaum ist und wobei dem
Schaum vor der Zugabe zum Tonschlicker ein
Stabilisator, insbesondere ein Stabilisator mit
Kieselsaure, zugesetzt wird, und

wobei durch die Zugabe von Schaum bei Auf-
rechterhaltung einer wirksamen keramischen
Bindung zahlreiche Berlihrungsstellen der Ton-
minerale entstehen, welche beim Brennen mit-
einander verschweil’en und so ein stabiles Ge-
rist ausbilden, so daly der Mauerziegel (1) eine
Mindest-Steindruckfestigkeit von 2,5 bis 5 N/
mm?2 aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines porosierten Mau-
erziegels (1) fur statisch belastbares Mauerwerk,
mit den Schritten:

Vermischen feinkdrniger Ziegeltone mit Was-
ser zur Ausbildung von Tonschlicker,

Zugabe eines Schaumbildners in den Ton-
schlicker und Vermischen mit Wasser zu einem
im wesentlichen homogenen Gemenge,
Aufschaumen des walrigen Gemenges,
GielRen des Gemenges in Formen,

Trocknen des geformten Rohlings,

Entformen des Rohlings aus der Form,
Brennen des Rohlings, und
materialabtragende Bearbeitung der Oberfla-
chen (2, 3, 4, 5, 6, 7) des Ziegels (1),

wobei der verwendete Schaum ein Tensid-
oder Proteinschaum ist und wobei dem
Schaum vor der Zugabe zum Tonschlicker ein
Stabilisator, insbesondere ein Stabilisator mit
Kieselsaure, zugesetzt wird, und

wobei durch das Aufschdumen des Gemenges
bei Aufrechterhaltung einer wirksamen kerami-
schen Bindung zahlreiche Berthrungsstellen
der Tonminerale entstehen, welche beim Bren-
nen miteinander verschweillen und so ein sta-
biles Gerust ausbilden, so daR der Mauerziegel
(1) eine Mindest-Steindruckfestigkeit von 2,5
bis 5 N/mm?2 aufweist.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dem Tonschlicker vor der Zugabe
des Schaums Porosierungsstoffe zugegeben und
mit dem Tonschlicker vermischt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, da der Rohlingsmasse zur
Stabilisierung wahrend des Produktionsprozesses
faserige Substanzen wie Zellulosefasern, Faser-
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stoffe aus der Papierherstellung, Glas- oder Mine-
ralfasern oder Fasern aus Tierhaaren zugegeben
werden.

Claims

1.

Porous masonry brick (1) for statically-loadable ma-
sonry, designed as a solid brick,
characterised in that

- the crude density of the shards of the brick is
reduced by the formation of foam on a water
base with foaming agents in the substance of
the rough casting during the production proc-
ess to a value of less than 1100 kg/m3, and

- the foam to be produced is a tenside foam, to
which a stabilizer is added which contains sil-
icic acid, whereby the brick (1), after baking, is
worked on all six surfaces (2, 3, 4, 5, 6, 7) with
material being removed, and features a mini-
mum masonry compressive strength of 25 to 5
N/mm?2.

Porous masonry brick (1) for statically-loadable ma-
sonry, designed as a solid brick,
characterised in that

- the crude density of the shards of the brick is
reduced by the formation of foam on a water
base with foaming agents in the substance of
the rough casting during the production proc-
ess to a value of less than 1100 kg/m3, and

- the foam to be produced is a protein foam, to
which a stabilizer is added which contains sil-
icic acid, whereby the brick (1), after baking, is
worked on all six surfaces (2, 3, 4, 5, 6, 7) with
material being removed, and features a mini-
mum masonry compressive strength of 25 to 5
N/mm2.

Masonry brick according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the crude shard density is reduced to
less than 800 kg/m3 and in particular to less than
500 kg/m3.

Masonry brick according to Claims 1 to 3, charac-
terised in that the silicic acid is based in particular
on a water glass or aqueous silicic acid sol base.

Masonry brick according to Claims 1 to 4, charac-
terised in that it is manufactured from a fine-grain
clay, which features a grain size of less than 15 mm,
for preference of less than 1.0 mm.

Masonry brick according to Claims 1 to 5, charac-
terised in that it is manufactured with the use of at
least one additional porous-rendering agent.
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7.

10.

1.

Masonry brick according to Claims 1 to 6, charac-
terised in that fibrous substances are added to the
rough casting for stabilization during the production
process, such as cellulose fibres, fibre substances
from paper manufacture, glass or mineral fibres, or
fibres made from animal hairs.

Masonry brick according to Claims 1 to 7, charac-
terised in that it features a thermal conductivity val-
ue of less than 0.18 W/mK, for preference 0.14 W/
mK or less, and in particular 0.09 W/mK or less.

Use of at least two masonry bricks (1), jointed on
site to form a unit, according to one of Claims 1 to
8, for the formation of a masonry brick block.

Process for the manufacture of a porous masonry
brick (1) for statically-loadable masonrywork, with
the stages:

Mixing of fine-grain brick clay with water to form
clay silt,

Addition of foam to the clay silt and mixing to
form an essentially homogenous

substance,

Casting of the substance in moulds,

Drying the rough casting so formed,

Removal of the casting from the mould,
Baking of the rough casting, and
Material-removing processing of the surfaces
(2,3, 4,5, 6, 7) of the brick (1),

whereby the foam used is a tenside or protein
foam, and whereby a stabilizer, in particular a
stabilizer with silicic acid, is added to the foam
before it is added to the clay silt, and

whereby, by the addition of foam with the main-
taining of an effective ceramic bond, numerous
contact points of the clay mineral are formed,
which weld to one another during baking, and
so form a stable structure, so that the masonry
brick (1) features a minimum brick compressive
strength of 25 to 5 N/mm2.

Process for the manufacture of a porous masonry
brick (1) for statically-loadable masonrywork, with
the stages:

Mixing of fine-grain brick clay with water to form
clay silt,

Addition of a foam former to the clay silt and
mixing to form an essentially homogenous sub-
stance,

Foaming of the aqueous substance,

Casting of the substance in moulds,

Drying the rough casting so formed,

Removal of the casting from the mould,
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15

Baking of the rough casting, and
Material-removing processing of the surfaces
(2, 3, 4,5, 6, 7) of the brick (1),

whereby the foam used is a tenside or protein
foam, and whereby a stabilizer, in particular a
stabilizer with silicic acid, is added to the foam
before it is added to the clay silt, and

whereby, by the foaming of the substance with
the maintaining of an effective ceramic bond,
numerous contact points of the clay mineral are
formed, which weld to one another during bak-
ing, and so form a stable structure, so that the
masonry brick (1) features a minimum brick
compressive strength of 25 to 5 N/mm2.

Process according to Claims 10 or 11, character-
ised in that porous-rendering substances are added
to the clay silt before the addition of the foam, and
are mixed with the clay silt.

Process according to one of Claims 10 to 12, char-
acterised in that fibrous substances are added to
the rough casting substance for stabilization during
the production process, such as cellulose fibres, fi-
bre substances from paper manufacture, glass or
mineral fibres, or fibres from animal hairs.

Revendications

Brique (1) a porosités pour magonnerie exposable
a une charge statique et congue comme brique plei-
ne, caractérisée en ce que la masse volumique ap-
parente de la pate de la brique est abaissée au
cours du processus de production a une valeur de
moins de 1100 kg/m3 par formation de mousse a
base d'eau avec de I'agent moussant dans la masse
de I'ébauche, et en ce que la mousse produite est
une mousse de tensio-actif a laquelle est ajouté un
stabilisant contenant de I'acide silicique, ladite bri-
que (1) étant usinée par enlévement de copeaux
sur toutes ses six faces (2, 3, 4, 5, 6, 7) aprés sa
cuisson et présentant une résistance minimale a la
compression de 2,5 a8 5 N/mm?2.

Brique (1) a porosités pour magonnerie exposable
a une charge statique et congue comme brique plei-
ne, caractérisée en ce que la masse volumique ap-
parente de la pate de la brique est abaissée au
cours du processus de production a une valeur de
moins de 1100 kg/m3 par formation de mousse &
base d'eau avec de I'agent moussant dans la masse
de I'ébauche, et en ce que la mousse produite est
une mousse protéique a laquelle est ajouté un sta-
bilisant contenant de I'acide silicique, ladite brique
(1) étant usinée par enlévement de copeaux sur
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toutes ses sixfaces (2, 3,4, 5, 6, 7) aprés sa cuisson
et présentant une résistance minimale a la com-
pression de 2,5 & 5 N/mm2.

Brique selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que la masse volumique apparente de la pate
est abaissée a moins de 800 kg/m3 et en particulier
a moins de 500 kg/ms3.

Brique selon I'une des revendications 1 a 3, carac-
térisée en ce que l'acide silicique est basé en par-
ticulier sur du verre soluble ou une base de sol d'aci-
de silicique aqueux.

Brique selon lune des revendications 1 a 4, carac-
térisée en ce qu'elle est produite a partir d'une argile
a grains fins présentant une granularité inférieure a
1,5 mm, de préférence inférieure a 1,0 mm.

Brique selon I'une des revendications 1 a 5, carac-
térisée en ce qu'elle est fabriquée en utilisant au
moins un agent formateur de porosités supplémen-
taire.

Brique selon lune des revendications 1 a 6, carac-
térisée en ce que pour la stabiliser, on ajoute a la
masse de I'ébauche, au cours du processus de pro-
duction, des substances fibreuses comme des fi-
bres cellulosiques, des substances fibreuses is-
sues de la production de papier, des fibres de verre
ou minérales ou des fibres de poils d'animaux.

Brique selon I'une des revendications 1 a 7, carac-
térisée en ce qu'elle présente une conductivité ther-
mique inférieure a 0,18 W/mK, de préférence de
0,14 W/mK ou moins et en particulier de 0,09 W/mK
Ou moins.

, Utilisation d'au moins deux briques (1) selon l'une
des revendications 1 a 8 assemblées en une unité
a l'usine, pour former un bloc de briques.

Procédé de production dyne brique (1) a porosités
pour ouvrage de magonnerie exposable a une char-
ge statique, comprenant les opérations consistant
a:

mélanger des terres argileuses a grains fins
avec de l'eau, pour former une barbotine d'ar-
gile,

ajouter de la mousse dans la barbotine d'argile
et mélanger en vue d'obtenir une mixture sen-
siblement homogéne,

couler la mixture dans des moules,

sécher I'ébauche formée,
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démouler I'ébauche, qui se soudent a la cuisson et forent ainsi une
charpente stable, en sorte que ladite brique (1)
cuire I'ébauche, et présente une résistance minimum a la com-

pression minimale de 2,5 & 5 N/mm?2.
usiner les six faces (2, 3, 4, 5, 6, 7) de la brique 5

(1) par enlevement de copeaux, 12. Procédé selon la revendication 10 ou 11, caractéri-
sé en ce que des agents formateurs de porosités
la mousse utilisée étant une mousse de tensio- sont ajoutés a la barbotine d'argile et mélangés a
actif ou protéique a laquelle on ajoute un stabi- la barbotine d'argile avant I'adjonction de la mous-
lisant, en particulier un stabilisant a I'acide sili- 70 se.
cique, avant son adjonction pour former la bar-
botine, 13. Procédé selon lune des revendications 10 a 12, ca-
ractérisé en ce que pour la stabiliser, on ajoute a la
ajouter la mousse ayant pour effet de créer, tout masse de I'ébauche, au cours du processus de pro-
en conservant une liaison céramique efficace, 15 duction, des substances fibreuses comme des fi-
une multitude de points de contact des miné- bres cellulosiques, des substances fibreuses is-
raux des argiles réfractaires qui se soudent a sues de la production de papier, des fibres de verre
la cuisson et forent ainsi une charpente stable, ou minérales ou des fibres de poils d'animaux.

en sorte que ladite brique (1) présente une ré-
sistance minimum a la compression minimale 20
de 2,5 a5 N/mmz2,

11. Procédé de production d'une brique (1) a porosités
pour ouvrage de magonnerie exposable a une char-
ge statique, comprenant les opérations consistant 25
a:

mélanger des terres argileuses a grains fins
avec de I'eau, pour former une barbotine d'ar-
gile, 30

ajouter de la mousse dans la barbotine d'argile
et mélanger en vue d'obtenir une mixture sen-
siblement homogeéne,

35
faire mousser la mixture aqueuse,
couler la mixture dans des moules,
sécher I'ébauche formée, 40
démouler I'ébauche,
cuire I'ébauche, et

45

usiner les six faces (2, 3, 4, 5, 6, 7) de la brique
(1) par enlévement de copeaux,

la mousse utilisée étant une mousse de tensio-
actif ou protéique a laquelle on ajoute un stabi- 50
lisant, en particulier un stabilisant a I'acide sili-
cique, avant son adjonction pour former la bar-
botine,

transformer la mixture en mousse ayant pour 55
effet de créer, tout en conservant une liaison
céramique efficace, une multitude de points de
contact des minéraux des argiles réfractaires
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Trocknen und Zerkleinern
der Ziegeltone

Wasserzugabe
Homogenisieren zu
Tonschlicker
Zugabe von
Porosierungsstotten
Vermischen
Zugabe von Schaum -
Vermischen

Giefen in Formen

Trocknen

Fig. 3

Entformen

Brennen

Materialabtragende
Bearbeitung auf
die exakte Form

( bei Bedarf)

Zusammenkleben von
Blocken zur Bildung eines
Verbundziegels

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

